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Resumen Ejecutivo

La empresa Frudaqui situada en la ciudad de Armenia departamento del
Quindio se dedica a la transformacion de frutas mediante operaciones unitarias de
corte y procesos de transferencia de calor (secado) aumentando la concentraciéon
de sus azUcares y transformando su textura.

Desde el éarea comercial se encontr6 un cliente potencial (Grupo de
Agricultura Internacional de los Estados Unidos de Ameérica), el cual solicita el
suministro de harina de banano verde en altas cantidades.

De acuerdo a las auditorias desarrolladas a la compafia por personal externo
manifiestan que ante una intension de compra se deberia optar por la certificaciéon
HACCP.

Es alli donde la empresa Congrofoen es contratada para realizar el disefio e
implementacion del plan HACCP para la linea de produccién de harina de banano
verde.

Dado que la empresa Frudaqui se dedica a la deshidratacion de diferentes
tipos de fruta, surgio la idea de trabajar con el banano verde, ya que sus cosechas
son continuas en diferentes parcelas del sector y ante muchos llamados de
agentes importadores de los Estados Unidos, se crea la necesidad de desarrollar
una nueva linea de producciéon de harina de banano verde y aumentar los
indicadores econdmicos de la empresa con base en la exportacion de este
producto.

La empresa Frudaqui ante dicha certificacion HACCP podra desarrollar
cualquier tipo de negociacion a futuro, contribuyendo con levantar las tasas de
empleo de la regién y asi mismo la empresa establezca su posicionamiento en el
mercado nacional e internacional.

Desde los cultivos de banano verde se busca el fortalecimiento de los pagos a
los productores sobre un precio justo, el cual garantice su calidad de vida y por
ende la calidad del producto, efectuando tratamientos idéneos en las fases de
postcosecha contribuyendo con los requisitos exigidos en dicha normatividad y se
genere un gran aporte a la economia del pais.

En base al desarrollo del proyecto se plantea diseiiar e implementar el plan
HACCP para la linea de produccion de harina de banano verde de la empresa
Frudaqui bajo la consultoria de la empresa Congrofoen con el fin de asegurar la
inocuidad de sus productos.

Para lograr este objetivo se aplicé un diagnostico cuantitativo en la empresa
seleccionada, para darle seguimiento a la situacion actual de los programas del
plan de limpieza y desinfeccién, control de plagas, abastecimiento de agua potable
y manejo de residuos sélidos y liquidos.

También se analiz6 los resultados del diagndstico cuantitativo, para la
integracion de los procesos de las buenas practicas de manufactura.

Seguido a este proceso se procede a diagnosticar las condiciones de las
buenas practicas de manufactura, estableciendo un seguimiento continuo
requerido para el disefio e implementacion del plan HACCP.

Mediante el proyecto en mencidn, se busca fortalecer cada eslabon de la linea
de produccion de harina de banano verde.



Lo que se pretende lograr con este proyecto, se basa en la identificacion de
cada uno de los peligros asociados en cada una de las etapas de transformacion
de la harina de banano verde, Los programas que integran el plan de saneamiento
de la empresa Frudaqui son el complemento para lograr la estructuracion del plan
HACCP, ya que los programas como limpieza y desinfeccién, control de plagas o
manejo integrado de plagas, se encuentran en marcha bajo la implementacion de
medidas o procedimientos mecanicos, los cuales estan siendo monitoreados
continuamente sin hacer uso de medidas correctivas con sustancias quimicas
sobre posibles roedores, lo cual garantiza un buen manejo de dicho programa de
control y manejo integrado de plagas, Al igual que los programas de
abastecimiento de agua potable y el manejo de residuos sélidos y liquidos ayudan
a garantizar que las actividades de produccion, limpieza y desinfeccion se estén
desarrollando de una manera correcta, validandose bajo el programa de muestreo
ya implementado en la empresa frudaqui.

Al establecer e implementar esta serie de programas, se estructura las buenas
practicas de manufactura (BPM), permitiendo cumplir con los prerrequisitos del
plan HACCP vy facilitar su proceso de exportacion y contribuir con el desarrollo
economico de la region y el pais.



1 Introduccion

Bajo el desarrollo del plan HACCP se busca su implementacion para la linea
de produccion de harina de banano verde de la empresa Frudaqui, bajo la
consultoria de la empresa Congrofoen, con el fin de asegurar la inocuidad del
producto.

Se analizarén los resultados del diagndstico cuantitativo para la integracion de
los procesos de las buenas practicas de manufactura (BPM)

Por ultimo, se evaluard las condiciones en las cuales se encuentra la
estructura de los programas prerrequisitos de la empresa Frudaqui, entre ellos el
programa de limpieza y desinfeccion, programa de manejo integrado de plagas,
programa de abastecimiento de agua potable, programa de residuos sélidos y
liguidos, programa de formacion y capacitaciéon del personal en seguridad
alimentaria, programa de proveedores y materia prima y el programa de
trazabilidad. Garantizando que estos se encuentren en correcto funcionamiento e
implementados correctamente y poder llegar a consolidar la estructura exigida por
el sistema HACCP. Se toma la medida de instaurar el sistema HACCP debido al
cumplimiento que tiene la empresa Frudaqui sobre los principios generales de las
Buenas Practicas de Manufactura de los alimentos y también los prerrequisitos de
higiene y control.

Mediante un método sistematico y preventivo dirigido a la identificacion,
seguimiento y control de los peligros asociados con las materias primas, procesos,
distribucion, se busca garantizar la inocuidad del alimento “harina de banano
verde” desde la implementacién del plan HACCP, pudiéndose potencializar y

posicionar en el mercado tanto nacional como internacional un producto



alimenticio que garantice al consumidor un alto valor en materia de calidad
nutricional e inocuidad.

Dado que en la regién cafetera no existen lineas de produccion certificadas en
HACCP y mucho menos productos, es de gran impacto para su crecimiento
econoémico que la harina de banano verde sea un alimento que le permita a este
sector agroindustrial abrir nuevos mercados y ofrecer a los consumidores un
producto inocuo.

En contexto a la realizacion del trabajo final de grado se percibe una
sensibilizacion creciente acerca de la importancia de un enfoque multidisciplinario
gue abarque toda la cadena agroalimentaria, puesto que muchos de los problemas
de inocuidad de los alimentos pueden tener su origen en la produccion primaria.

Este enfoque implica para la industria alimentaria la aplicacion de procesos
practicos estandarizados como las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) vy el
Sistema de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP) que
permiten optimizar la produccién y generar una nueva cultura de inocuidad de los
alimentos.

El presente documento constituye el plan HACCP de la empresa Frudaqui
para su linea de procesamiento de harina de banano verde en su establecimiento
productivo ubicado Km 1 via Armenia - parque industrial, Quindio - Colombia.

Durante la cadena de suministro o de valor se empieza con la recepcion de la
materia prima la cual procede de cultivos ubicados en el departamento del
Quindio, municipio Montenegro, finca Quingayama, variedad banano gros

michelle.



Las fases de adaptaciéon de materia prima (banano variedad gros michelle) y
sus procesos alternos de deshidratado, molienda, empaque y almacenamiento se
llevan a cabo en las instalaciones productivas de Frudaqui.

El envasado se realiza en dos tipos de envase, para producto terminado se
utiliza envases de polietileno de alta densidad y para producto intermedio doble
bolsa de polipropileno de alta densidad.

La empresa Frudaqui ha decidido implementar el sistema HACCP en su
planta, realizando los esfuerzos necesarios para el acondicionamiento optimo de
sus instalaciones y equipos, asi como la capacitacion de su personal e
incorporacion de personal profesional que asegure la produccion de alimentos
sanos y seguros, con el fin de garantizar la inocuidad del alimento y de esta
manera abrir nuevas puertas y oportunidades tanto a mercados nacionales como
internacionales.

El presente plan HACCP ha sido desarrollado por el personal de produccion,
aseguramiento de la calidad de la empresa Frudaqui con la asesoria del ingeniero
de alimentos Cristian Camilo Cohecha Realpe.

En Frudaqui se dedican a la elaboracibn de frutos deshidratados
especialmente a la produccion de harina de banano de la mas alta calidad y
pureza, buscando la completa satisfaccion de sus clientes en el mercado
internacional.

Para ello la empresa viene aplicando las buenas practicas de manufactura, ya
gue dentro de su estructura documental cuenta con los programas prerrequisitos y

a su vez ya estan implementados, lo cual garantiza poder empezar a trabajar



sobre el sistema HACCP asegurando de esta manera la calidad sanitaria e
inocuidad de los productos.

A través de procesos de mejora continua (KAIZEN), se busca estar inmersos
con todo el equipo HACCP en la prevencion y control de cualquier peligro que
represente un riesgo para la salud publica.

Basados en la rastreabilidad / trazabilidad, la seleccion de proveedores y
control de la recepcién de todos los lotes, garantizamos la calidad de la materia
prima, insumos e ingredientes.

El control de la produccion y calidad se encuentra documentados e
implementados bajo la resolucion 2674 del 2013, la cual establece los requisitos
sanitarios que deben cumplir las personas naturales y/o juridicas que ejercen
actividades de fabricacion, procesamiento, preparacion, almacenamiento, envase,
almacenamiento, transporte de alimentos y el decreto numero 60 DE 2002 (enero
18) por el cual se promueve la aplicacion del Sistema de Analisis de Peligros y
Puntos de Control Critico - HACCP en las fabricas de alimentos y se reglamenta el
proceso de certificacion. De acuerdo a las disposiciones del decreto numero 60 de
2002 el Presidente de la Republica de Colombia, en ejercicio de sus facultades
constitucionales y legales, en especial las conferidas en el numeral 11 del articulo
189 de la Constitucion Politica y los articulos 287 y 564 de la Ley 09 de 1979 firma
dicho decreto para que se cumpla lo dispuesto en su enunciado.

Dado que el sistema HACCP es utilizado y reconocido actualmente en el
ambito internacional para asegurar la inocuidad de los alimentos y que la Comisién
Conjunta FAO/OMS del Codex Alimentarios, propuso a los paises miembros la

adopcion del Sistema de Analisis de Peligros y Puntos de Control Critico HACCP,



como estrategia de aseguramiento de la inocuidad de alimentos y entregd en el
Anexo al CAC/RCO 1 -1969, Rev.3 (1997) las directrices para su aplicaciéon; Que
Colombia, como pais miembro de la Organizacibn Mundial de Comercio OMC,
debe cumplir con las medidas sanitarias que rigen esta organizacion, razén por la
cual debe revisar y ajustar la legislacién sanitaria de conformidad con la demanda
del mercado internacional.

La empresa Frudaqui cuenta con el soporte documental del plan de
saneamiento y sus programas prerrequisitos en los cuales se encuentra el
programa de manejo integrado de plagas, programa de abastecimiento de agua
potable, programa de residuos solidos y liquidos, programa de formacion y
capacitacion del personal en seguridad alimentaria, programa de proveedores y
materia prima, programa de trazabilidad, ademas de los procedimientos operativos
estandarizados de limpieza y desinfeccion/saneamiento (SSOP por sus siglas en
inglés) y los procedimientos operativos estandarizados (POE) que son de
conocimiento de todos los trabajadores y directivos en todos los departamentos a
fin de obtener una eficaz aplicacion del sistema HACCP.

En base a esta situacién planteé6 como objetivo general desarrollar un plan
HACCP para la linea de produccion de harina de banano verde de una empresa
del sector alimenticio, bajo la consultoria de la empresa Congrofoen con el fin de
asegurar la inocuidad del producto.

Como objetivos especificos se aplicara un diagnostico cuantitativo en la
empresa seleccionada, para darle seguimiento a la situacion actual de los
programas de limpieza y desinfeccion, programa de manejo integrado de plagas,

programa de abastecimiento de agua potable, programa de residuos solidos y



liguidos, programa de formacion y capacitacion del personal en seguridad
alimentaria, programa de proveedores y materia prima, programa de trazabilidad

También se analizard los resultados del diagnéstico cuantitativo, para la
integracion de los procesos de las buenas practicas de manufactura (BPM).

Seguido a este proceso se evaluaran las condiciones de las buenas practicas
de manufactura de la empresa diagnosticada, para darle el seguimiento requerido
para el disefio e implementacién del plan HACCP.

Este plan cubrirh desde la recepcion de materia prima, insumos e
ingredientes, hasta despacho del producto final.

La alta gerencia esta comprometida con la implementacién, puesta en marcha

y el cumplimiento de lo descrito en el presente plan HACCP.



2 Marco Tedrico

El plan HACCP esta integrado por un conjunto de procesos y procedimientos
debidamente documentados de conformidad con los principios del sistema
HACCP con el objeto de asegurar el control de los peligros que resulten
significativos para la inocuidad de los alimentos en el segmento de la cadena
alimentaria considerada.

La seguridad en los alimentos es sumamente importante al contemplar el
control de los aspectos fisicos, quimicos y bioldgicos, incluyendo en un andlisis
mas completo los peligros Radioldgicos y Alergénicos. Mediante su identificacion y
el establecimiento de parametros definidos bajo la normatividad legal vigente
resolucién 2674 de 2013 y el decreto 60 de 2002, por el cual se promueve la
aplicacion del Sistema de Andlisis de Peligros y Puntos de Control Critico -
HACCP en las fabricas de alimentos y se reglamenta el proceso de certificacion.

En su desarrollo se deben contemplar los programas prerrequisitos que se
derivan de las buenas practicas de manufactura en donde se aplican los principios
basicos y practicas generales de higiene en la manipulacion, preparacion,
elaboracién, envasado, almacenamiento, transporte y distribucion de alimentos
para consumo humano, con el objeto de garantizar que los productos se fabriquen
en condiciones sanitarias adecuadas y se minimicen los riesgos inherentes
durante las diferentes etapas de la cadena de produccion.

En Colombia las buenas practicas de manufactura se encuentran reguladas
por la resolucion 2674 de 2013, el cual fue elaborado por el Ministerio de
Proteccion Social y firmado por el Ministro de Salud y Proteccion Social Alejandro

Gaviria, correspondiéndole al Invima realizar los procedimientos de inspeccion,
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vigilancia y control de las fabricas que produzcan, procesen, empaquen y
transporten alimentos.

Con base en el plan HACCP se debe considerar que es un conjunto de
procesos y procedimientos debidamente documentados en conformidad con los
principios de este y sus beneficios que se traducen por ejemplo para quien
produce, elabora, comercializa o transporta alimentos en una reduccion de
reclamos, devoluciones, reprocesos, rechazos y para las autoridades oficiales en
iInspecciones menos frecuentes y ahorro de recursos. Para el consumidor final se
traduce en la posibilidad de disponer de un alimento completamente inocuo.
(Valderrama, J. y Zambrana 2008, p.56).

Con base en la implementacion de este sistema, uno de los requisitos
primordiales es la creacion del equipo haccp, el cual pueda establecer y evaluar
los programas prerrequisitos que integran las BPM. Una vez que se encuentren
disefiados e implementados con base a los 7 principios basicos de la estructura
HACCP se podra definir los puntos criticos de control del proceso productivo
llevado a cabo.

Para realizar un analisis de peligros es primordial definir la linea de procesos a
certificar, evaluando en detalle cada una de las etapas o procesos de la cadena
productiva, identificando cada uno de los peligros quimicos, fisicos y bioldgicos
durante la transformacion de la materia prima, ingredientes y el almacenamiento
de producto terminado.

Para la determinacion de los puntos criticos de control PCC una vez
identificado el peligro y no hay ninguna medida de control para esa etapa o en

cualquier otra, entonces el producto o el proceso debe ser modificado en dicha
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etapa, 0 en una etapa anterior o posterior, para que se pueda incluir una medida
de control para ese peligro.

Una vez definido el punto critico de control se establecen los limites criticos
gue aseguren el control del peligro para cada punto critico de control (PCC)
especificado, y que estos se definan como el criterio usado para diferenciar lo
aceptable de lo no aceptable. Un limite critico representa los limites usados para
juzgar si se trata de un producto inocuo o no. Pueden establecerse limites criticos
para factores como temperatura, tiempo, dimensiones fisicas del producto,
actividad de agua y nivel de humedad.

La implementacién del sistema HACCP se puede lograr basados en el
monitoreo de los PCC, determinando que los limites de control se mantengan de
acuerdo a los rangos establecidos a lo largo de toda la produccion.

Ante la deteccion de una perdida de control de un PCC, se debe actuar de
inmediato y proceder a interrumpir el proceso y establecer las medidas correctivas
ante dicha desviacién y poder tomar las acciones pertinentes durante la fase de
monitoreo

Las acciones tomadas durante la fase de monitoreo, se identificardn como
medidas correctivas las cuales establecen un panorama preventivo ante posibles
desviaciones gque se puedan presentar.

Una de las fases mas importantes para el sistema es el establecimiento de
procedimientos de verificacion y la preparacion cuidadosa del plan HACCP, con la
definicion clara de todos los puntos necesarios, no garantiza su eficiencia. Los
procedimientos de verificacion son necesarios para evaluar la eficiencia del plan y

confirmar si el sistema HACCP atiende al plan.
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La verificacion permite que el productor desafie las medidas de control y
asegure que hay control suficiente para todas las posibilidades que pudiesen
existir de riesgos asociados a la inocuidad de los alimentos.

Con base en el establecimiento de un sistema de registro se debe registrar in
situ el histérico de los procesos, el monitoreo, los desvios y las acciones
correctivas incluso descarte de productos aplicadas al PCC identificado.

Los registros pueden presentarse en varios formatos como cuadros de
procesamiento, registros escritos o electronicos. No puede subestimarse la
importancia de los registros para el sistema HACCP, es imprescindible que el
productor mantenga registros completos, actualizados, correctamente archivados

Y precisos.
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1. Formacion del equipo HACCP 2. Descripcion del producto

¥

3. Intencién de uso y destino

4. Elaboracién de un diagrama de flujo
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5. Confirmacion sobre el terreno del
diagrama de flujo

6. Realizacion de un analisis de los

peligros (Principio 1)
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7. Determinacion de los puntos criticos
de control -PCC- (Principio 2)

8. Establecimiento de los limites criticos
(Principio 3)
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9. Implementaciéon de un sistema de
vigilancia (Principio 4)

10. Establecimiento de medidas
correctivas (Principio (5)

hd

12. Establecimiento de un sistema de ‘ 11. Establecimiento de procedimientos
registro y documentacion (Principio (7) de verificacién (Principio (6)

Y 4+ ¥ 4+

Figura 1 Secuencia para la aplicacion del sistema HACCP
Fuente: Normas HACCP. Sistema de analisis de peligros y puntos criticos
de control. Roberto Carro Paz - Daniel Gonzalez Gomez
La planta Frudaqui se encuentra ubicada en la zona industrial de la ciudad de
Armenia,Quindio en el km 1 Via la Tebaida - parque industrial.
En su alrededor existe una via., en sus cercanias existen bodegas de varias
actividades productivas, no existen basurales de forma que sirvan para el criadero

de plagas y/o contaminantes del medio ambiente.
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Los ambientes que comprenden la planta de produccion son:
a) Area de recepcion de materia prima

b) Area de lavado de materia prima

c) Area de adaptacion (pelado) y corte de materia prima

d) Area de secado o deshidratado

e) Area de molienda (operacion unitaria de reduccion de tamafio)
f) Area de empaque

g) Area de almacenamiento

h) Area social

i) Area instalaciones sanitarias

j) Area corredora principal

k) Area administracion

Todas las areas de la planta de procesamiento, tienen pisos de loseta
permitida por las autoridades sanitarias en la transformacién de alimentos desde la
entrada de la recepcion de materia prima hasta el almacenamiento de producto
terminado.

La sala de proceso, empaque y almacenamiento de producto terminado
cuentan con techos con una altura de 4 m en material de PVC lavable y las
paredes se encuentran construidas en material super board recubierto por pintura
epoxica tipo Il autorizada para el manejo de alimentos.

Las puertas de acceso a la sala de proceso son corredizas hechas con

materiales que no permiten la incrustacion de polvo y suciedad en la superficie.
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La planta de procesamiento cuenta con servicios higienicos para hombres y
mujeres ubicados en areas independientes y distantes a todos los ambientes
indicados. Dichos servicios tienen la capacidad y requisitos que exige el
reglamento sanitario de alimentos bajo la resolucion 2674 del 2013. Igualmente,
existen instalaciones para el cambio de ropa separados para hombres y mujeres.

Los equipos que intervienen en el proceso de produccion son en material de
acero inoxidable y no corrosivos, facilmente desarmables, por lo tanto, permiten

una fécil y eficaz limpieza y desinfeccion.
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3 Marco Metodoldgico

Durante la implementacioén del plan HACCP, se estructur6 una ruta logica para
llevar a cabo dicho proceso, el cual parte del modelo OEDI, un modelo de
modernizacion empresarial adaptado a la calidad teniendo en cuenta que este
modelo maneja un enfoque holistico y sistémico dada su transformacion
organizacional bajo un soporte tedrico y una exploracion continua lo cual plantea
Andrés Velasquez Contreras.

El modelo OEDI distingue entre los niveles de aprendizaje y los obstaculos
propuestos por March y Olsen. Donde la organizacion aprende cuando sus
miembros coordinan sus acciones de una manera mas efectiva por medio del uso
de mapas y modelos compartidos.

El aprendizaje organizacional requiere que el conocimiento pueda ser utilizado
dentro de las practicas de la empresa y las implementaciones que se requieran
dar en las areas contempladas por el equipo de trabajo.

Bajo la observacién, evaluacion, disefio e implementacién desde el equipo
HACCP conformado por personal profesional desde las areas administrativas
hasta las areas operativas se hace viable la intervencién sobre los procesos en
especial sobre la linea de banano verde deshidratado.

El modelo OEDI basado en la calidad de la compafia permite estructurar de
una manera mas clara cada punto critico de control de la linea de proceso, ya que,
mediante la observacion, evaluacion, disefio e implementacion del equipo HACCP
hace que los procesos se realicen de una manera eficiente y su validacion se

pueda aplicar en el desarrollo de la implementacion.
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El ciclo propone que el aprendizaje individual inicia con la implementacion o
accion de un sujeto u organizacion, que tendra efecto en el medio y luego ese
efecto es observado por el sujeto.

El individuo hace una evaluacion, elabora una explicacion de la diferencia que
observa entre lo que ocurre y lo que espera, es disefiar una estrategia que
responda a la evaluacion e introducir la o las estrategias respectivas.

El circulo se cierra con la observacion de lo que sucedié al implantarla o las
estrategias y se reinicia para repetirse recurrentemente.

Este entendimiento del aprendizaje individual es critico, aunque no es
condicion suficiente, si es necesaria para el aprendizaje organizacional, pues las
organizaciones son el resultado de lo que piensan sus miembros y de las
interacciones que llevan a cabo.

Este modelo ha generado multiples interpretaciones y es el modelo del cual se
pueden extraer conclusiones pertinentes sobre los obstaculos que emergen
permanentemente.

Los fundamentos tedricos para esta interpretacién estan en los aportes de
Koffman con el modelo OEDI (observar, evaluar, disefiar e implementar); March y
Olsen con el ciclo de aprendizaje organizacional; Chris Argyris y Schon, con los
niveles de aprendizaje; y el de Daniel Kim, modelo OEDI-MMC (MMC: Modelos
Mentales Compartidos, SMM: Shared Mental Model), del cual se desprenden los
ciclos sencillos y dobles de aprendizaje individual y organizacional (Espejo y otros,

1996:146- 148).
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El modelo OEDI elaborado por Koffman (Espejo y otros, 1996:148) indica que
el aprendizaje individual es un proceso ciclico llevado a cabo por una persona bajo
un rol organizacional, siempre y cuando no se presenten obstaculos.

Dada la aplicaciéon del modelo OEDI se respeta la aplicacion de la matriz
bidimensional y de riesgos de la compafiia Frudaqui, siendo ejes fundamentales

en el ejercicio de identificacién y andlisis sobre los puntos criticos de control.
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4 Desarrollo (resultados del proyecto/ investigacion)

A continuacién, se presentan los resultados obtenidos durante la elaboracion
del plan HACCP, que se ajust6 a las condiciones de proceso que permiten que la
harina de banano verde sea estable, inocua y de calidad.

En relacion con la conformacion del equipo HACCP se planificaron y se
ejecutaron diez reuniones con el equipo HACCP, conformado por el sefior gerente
Cristian Quiceno y la ingeniera de Alimentos Melissa Maldonado y el asesor
externo Cristian Camilo Cohecha Realpe, personal de ventas y personal
productivo.

Durante las intervenciones entre el personal administrativo y productivo se
realizd la descripcion total del producto en cuestion “harina de banano verde”
identificAndose su uso previsto, procediendo a elaborar el diagrama de flujo
correspondiente de acuerdo a las actividades y variables que se contemplan en
cada eslabon, durante las fases de produccion se realizan diferentes
intervenciones del equipo HACCP en la verificacion del diagrama de flujo “in situ” y
se procede a realizar el analisis de peligros por parte de la ingeniera de alimentos
y el asesor externo, determindndose los puntos criticos de control y estableciendo
los limites criticos y las tolerancias durante el proceso de la harina de banano
verde, para lo cual se establecen un sistema de seguimiento para cada Punto
Critico de Control y se estructura un plan de acciones correctivas el cual integra
los procedimientos de verificacion, revision y por ultimo se establecieron los

procedimientos de conservacion de registros y documentacion.
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Durante el desarrollo del plan HACCP se trabaj6 bajo la siguiente estructura.

Etapa 1: Conformacion del equipo HACCP

Etapa 2: Descripciéon del producto

Etapa 3: Identificacidén del uso previsto del producto

Etapa 4: Elaboracion de un diagrama de flujo del producto

Etapa 5: Verificacion “in situ” del diagrama de flujo

Etapa 6: Realizacion de un analisis de peligros

Etapa 7: Determinacién de los puntos criticos de control (PCC)
Etapa 8: Establecer los limites criticos y tolerancias para cada PCC
Etapa 9: Establecer un sistema de seguimiento para cada PCC
Etapa 10: Establecer planes de acciones correctivas

Etapa 11: Establecer procedimientos de verificacion y revision
Etapa 12: Establecer procedimientos de conservacion de registros vy

documentacion

Los resultados estan planteados en el formato que se le entreg6 a la empresa

Frudaqui, para su posterior implementacion.

Objetivo
El objetivo del presente documento consiste en elaborar un plan HACCP para
la linea de harina de banano verde con el fin de asegurar la inocuidad del producto

y evitar dafios y enfermedades a los consumidores.
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Politicas y objetivos de la empresa

4.1.1 Objetivos
Utilizacién de los principios de sistemas HACCP (Peligro de Inocuidad) para la
produccion de Harina de Banano, de tal forma que dicho producto no cause dafio

al consumidor y pueda cumplir con las especificaciones de nuestros clientes.

4.1.2 Politica de Calidad

En Frudaqui nos dedicamos a la elaboracion de frutos deshidratados,
especialmente a la produccion de harina de banano de la mas alta calidad y
pureza, buscando la completa satisfaccion de los clientes en el mercado
internacional.

Para ello la empresa viene aplicando las buenas practicas de manufactura e
implementado el Sistema HACCP, para asegurar de esta manera la calidad
sanitaria e inocuidad de nuestros productos.

A través de los procesos de mejora continua (KAIZEN), buscamos estar
inmersos con todo nuestro equipo de trabajo HACCP en la prevencién y control de
cualquier peligro que represente un riesgo para la salud publica.

Basados en la rastreabilidad/ trazabilidad y la seleccion de proveedores y
control de la recepcién de todos los lotes, se garantiza la inocuidad y calidad de la
materia prima, insumos e ingredientes.

El control de la produccion y calidad se encuentran documentados e

implementados bajo la Resolucién 2674 del 2013, la cual establece los requisitos
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sanitarios que deben cumplir las personas naturales y/o juridicas que ejercen
actividades de fabricacion, procesamiento, preparacién, almacenamiento, envase,
almacenamiento, transporte de alimentos y el decreto niumero 60 DE 2002 (enero
18) por el cual se promueve la aplicaciéon del Sistema de Analisis de Peligros y
Puntos de Control Critico — HACCP en las fabricas de alimentos y se reglamenta
el proceso de certificacion. El Presidente de la Republica de Colombia en ejercicio
de sus facultades constitucionales y legales, en especial las conferidas en el
numeral 11 del articulo 189 de la Constitucion Politica y los articulos 287 y 564 de
la Ley 09 de 1979.

Dado que el Sistema HACCP es utilizado y reconocido actualmente en el
ambito internacional para asegurar la inocuidad de los alimentos y que la Comision
Conjunta FAO/OMS del Codex Alimentarios, propuso a los paises miembros la
adopcién del Sistema de Analisis de Peligros y Puntos de Control Critico HACCP,
como estrategia de aseguramiento de la inocuidad de alimentos y entreg6 en el
Anexo al CAC/RCO 1 -1969, Rev.3 (1997) las directrices para su aplicacion; Que
COLOMBIA, como pais miembro de la Organizaciéon Mundial de Comercio OMC,
debe cumplir con las medidas sanitarias que rigen esta organizacion, razén por la
cual debe revisar y ajustar la legislacion sanitaria de conformidad con la demanda

del mercado internacional.

4.1.3 Politica Sanitaria

La empresa Frudaqui cuenta con el soporte documental del plan de

saneamiento y sus Programas prerrequisitos, ademas de los Procedimientos
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operativos estandarizados de limpieza y desinfeccion / saneamiento (SSOP por
sus siglas en inglés) y los procedimientos operativos estandarizados (POE) que
son de conocimiento de todos los trabajadores y directivos en todos los
departamentos a fin de obtener una eficaz aplicaciéon del sistema HACCP.

4.1.3.1 Alcance

Cubrir4 desde la recepcion de materia prima, insumos e ingredientes, hasta

despacho del producto final.

4.1.3.2 Compromiso Gerencial

La alta gerencia estd comprometida con la implementacion, puesta en marcha

y el cumplimiento de lo descrito en el presente plan HACCP.

4.1.3.3 Términos y definiciones

e Accion Correctiva: Es el procedimiento a seguir cuando se presenta una

desviacion.

e Actualizacion: actividad inmediata y/ o planificada para asegurar la

aplicacién de la informacion mas reciente.
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Andlisis de Riesgo: Es el proceso de coleccion y evaluacion de informacién
de riesgos, asociados con los alimentos en consideracion, para decidir
cuales son significativos y deben ser referidos al plan HACCP.

Arbol de Decision: Es la secuencia logica de preguntas hechas para
determinar si un punto de control es un PCC.

Cadena alimentaria: Secuencia de las etapas y operaciones involucradas
en la produccion, procesamiento, distribucién, almacenamiento vy
manipulacion de un alimento y sus ingredientes, desde su produccién
primaria hasta su consumo.

Correccion: accion para eliminar una no conformidad detectada. Se
relaciona con el manejo de productos potencialmente no inocuos, y por
tanto puede efectuarse conjuntamente con una accion correctiva.

Diagrama de flujo: presentacion esquematica y sistematica de la secuencia
de etapas y las interacciones entre estas.

Equipo HACCP: Grupo multidisciplinar de profesionales que lleva a cabo el
estudio HACCP.

Inocuidad de los alimentos: Concepto que implica que un alimento no
causara dafo al consumidor cuando se prepara y/o consume de acuerdo
COn SuU Uso previsto.

Limite Critico: Es el valor minimo o maximo hasta donde un riesgo fisico,
quimico o biologico tiene que ser controlado en un punto critico de control
para prevenir, eliminar, o reducir a un nivel aceptable, el surgimiento del

riesgo identificado a la inocuidad del alimento.
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Medida de control: accion o actividad que se puede usas para prevenir o
eliminar un peligro relacionado con la inocuidad de los alimentos o
reduccién a un nivel aceptable.

Medida Preventiva: Es el medio fisico, quimico o de otra indole, que puedan
ser utilizados para controlar un riesgo identificado a la inocuidad del
alimento.

Monitoreo: Es la conduccion de una secuencia planeada de observaciones
y medidas para evaluar si un punto de control critico esta bajo control y para
producir un récord acertado para futuras verificaciones.

Peligro: Propiedad fisica, biolégica o quimica que puede causar que los
alimentos no sean seguros para Su consumo.

Politica de inocuidad: Intenciones vy direccibn generales de una
organizacién relacionadas con la inocuidad de los alimentos, segun lo
expresado formalmente por la direccion.

Producto final: Producto que no se sementera a ningun proceso ni
transformacion adicional por parte de la organizacion.

Programa prerrequisito (PRR): condiciones y actividades basicas que son
para mantener un ambiente higiénico a través de la cadena alimentaria
adecuadas

para la produccion, manipulacion y suministro de productos finales inocuos
y alimentos inocuos para el consumo humano.

Programa prerrequisito operacional (PPR operacional): identificado por el

analisis de peligros como esencial para controlar la probabilidad de
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introducir peligros relacionados con la Inocuidad de los alimentos y/o la
contaminacion o proliferacién de peligros relacionados con la Inocuidad de
los alimentos en el (los) producto(s) o en el ambiente de produccion.

e Punto Critico de Control (PCC): Es un punto, paso o procedimiento en un
proceso alimentario en el que se puede aplicar control, y que, como
resultado de éste, se pueda prevenir, eliminar o reducir a niveles
aceptables, un riesgo a la inocuidad.

e Punto de Control: Es cualquier etapa en el cual factores bioldgicos,
guimicos o fisicos pueden ser controlados.

e Riesgo: Es un agente fisico, quimico o biolégico que puede causar una
enfermedad o lesion en la ausencia de su control.

e Severidad: Es la seriedad del efecto de un riesgo.

e Validacién: El elemento de verificacion que agrupa la coleccion y evaluaciéon
de informaciéon para determinar si el plan HACCP, una vez implementado
correctamente, controla efectivamente los peligros significativos que afectan
la inocuidad de los alimentos.

e Verificaciones: Es la aplicacibn de métodos, procedimientos, analisis y
evaluaciones a partir de los monitoreos para validar el cumplimiento y cuan

adecuado es el plan HACCP.

4.1.4 Disefo de planta
La planta Frudaqui se encuentra ubicada en la zona industrial de la ciudad de
Armenia, en el km 1 via la Tebaida - parque industrial, la Carolina bodega 5, a su

alrededor existe una via., en sus cercanias existen bodegas de varias actividades
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productivas, no existen basureros de forma que sirvan para el criadero de plagas
y/o contaminantes del medio ambiente.

Los ambientes que comprenden la planta de produccion son:

a) Area de recepcion de materia prima

b) Area de lavado de materia prima

c) Area de adaptacion (pelado) y corte de materia prima

d) Area de secado o deshidratado

e) Area de molienda (operacion unitaria reduccion de tamafio)

f) Area de empaque

g) Area de almacenamiento

h) Area social

i) Area instalaciones sanitarias

j) Area del corredor principal

k) Area administracion

Todas las areas tienen pisos de loseta permitida por las autoridades sanitarias
en la transformacion de alimentos. Desde la entrada a recepcion de materia prima
hasta el almacenamiento de producto terminado

La sala de proceso cuenta con techos altos y la sala de empaque y
almacenamiento de producto terminado cuenta con techos bajos en material de
super board o Drywall, recubierto por pintura epodxica para el manejo de los
alimentos.

Las puertas de acceso a la sala de proceso cuentan con puertas corredizas en

materiales que no permiten la incrustacion de polvo y suciedad en la superficie.
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La planta cuenta con servicios higiénicos para hombres y mujeres ubicados en
areas independientes y distantes a todos los ambientes indicados. Dichos
servicios tienen la capacidad y requisitos que exige el Reglamento Sanitario de
alimentos bajo la resolucion 2674 del 2013. Igualmente existen instalaciones para
el cambio de ropa separados para hombres y mujeres.

Los equipos que intervienen en el proceso de produccién son de acero
inoxidable y no corrosivos, facilmente desarmables, por lo tanto, permiten una facil
y eficaz limpieza y desinfeccién.

En la figura 2, que se refiere al plano de distribucién se muestra la relacién de
ambientes y facilidades con las que cuenta nuestra planta. En el plano se indica
con un circulo la ubicacion de los recipientes de basura y con flechas las zonas de

transito de personal.
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Figura 2 Plano de distribucién

Fuente: Frudaqui
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El siguiente es el organigrama de la empresa Frudaqui.

Christian nuriez

Gerente general

Cristian cohecha
Auditor externo de
calidad

Deisy gonzalez
Jefe de producdion

Jonathan velasquez
contador

e ibmede Jennifer soto Maria alejandra

; Asistente restrepo
mantilla . P

. . . administrativa y Supervisor de
DIISCIOE SENEntss contable producein y calidad

Representantes de
ventas

Figura 3 Organigrama

Fuente: Frudaqui



4.1.5 Equipo HACCP

Etapa 1: Conformacion del equipo HACCP

Tabla 1 Equipo HACCP

31

Cargo Nombre

Funciones

Firma

Gerente General Christian Roberto

Nufez

Es responsable de
proveer los recursos
necesarios para la
implementacion del
plan.

Presidir las reuniones
del Equipo HACCP.
Verificar el desarrollo
integral del Plan
HACCP.

Gerente Cristian David
Comercial y Quiceno

Administrativo

Supervisar
periddicamente las
areas involucradas en el
proceso y la
documentacién
respectiva.

Promover la
capacitacion continua
del equipo mediante

cursos especializados.

Jefe de | Deisy Gonzalez

Se encarga de todas las
actividades diarias en la

planta.
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Cargo

Nombre

Funciones

Firma

Produccién

Dirigir toda la
produccion y cualquier
otro proceso.

Junto con el Jefe de
Calidad y de
Mantenimiento, revisa el
plan HACCP y los PPR.
Inspeccionar de forma
permanente los
parametros del proceso.
Verificar que se
apliquen las medidas
correctivas de los PC.
Verificar que el
producto terminado, al
ser despachado se
encuentre en buenas

condiciones.

Supervisor
Produccién
Calidad

de
y

Maria Alejandra

Restrepo

Es el responsable de
Implementar, Verificar y
Validar el plan HACCP.

Salvaguardar los
registros generados del
plan.

Supervisar la limpieza
del establecimiento
diariamente, para
asegurar la sanidad de

todos los equipos vy
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Cargo

Nombre

Funciones

Firma

entorno de la planta.
Supervisar el
comportamiento de los
operarios.

Capacitar y supervisar a
los operarios en el

control de los peligros.

Auditor
de Calidad

Externo

Cristian  Camilo

Cohecha

Es el responsable de
coordinar
conjuntamente con el
jefe de  produccién
operaciones que se
lleven a cabo durante
las etapas de
produccion.
v' Elaborar y revisar los
PPR de la empresa
v Revisar de forma
semestral el

HACCP.

plan

Jefe

Mantenimiento

de

Sebastian

Rodriguez

Es el responsable de

garantizar el correcto

funcionamiento de

todos los equipos vy

magquinas.

v Realizar el
mantenimiento

preventivo a todos
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Cargo

Nombre

Funciones

Firma

los equipos de la
planta.

v' Reparar los equipos
que, por diferentes
motivos, pueden
presentar
alteraciones en su
funcionamiento.

v’ Capacitar a los
operarios
encargados de
manejar los equipos,
en la correcta
manipulaciéon de los
equipos.

Reportar cualquier

incidente.

Operarios

Son los responsables
de ejecutar las labores
de produccién acorde a
lo estipulado en las
BPM, practicas de
higiene y el plan
HACCP.

v" Informar
oportunamente  de
algun problema
surgido en el

procesamiento al
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Cargo

Nombre

Funciones

Firma

jefe de produccién o

de calidad.

v Realizar las
operaciones de
limpieza y
desinfeccion de
superficies,

maquinas, equipos y
utensilios.
Operar las maquinas y
equipos  segun las
instrucciones del
fabricante y normativas

de la empresa.

Fuente: Frudaqui
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Etapa 2: Descripcion del producto

La descripcion del producto se encuentra en la tabla 2, la cual hace

referencia a su descripcion y uso previsto del producto terminado.

Etapa 3: Identificacidén del uso previsto del producto

A continuacion se presenta la descripcién y uso previsto del producto terminado

con el fin de ampliar la informacion respecto al producto final a certificar bajo el

sistema HACCP en la empresa Frudaqui.

Tabla 2 Descripcion y uso previsto del producto terminado

Nombre del

producto

Harina de Banano Verde

Caracteristicas

Color: café, sabor y aroma caracteristicos de la fruta, textura suave y

seca

Descripcion del

producto

Las frutas deshidratadas son un producto que se obtiene del secado
realizado entre 65- 68°C en un horno de recirculacion forzada, con el
fin de reducir el contenido de humedad hasta un 4 a 10 %. Este
proceso de deshidratacion tiene como objetivo aumentar la vida Util

de las frutas y resaltar atributos como el sabor y el aroma.

Presentacion

A granel, se realiza en bolsas de polietileno calibre 2 en presentacion

de 500 gramos o 25 kilogramos

Granel

Poblacion

Nifios, jovenes, deportistas y adultos

Condiciones de

Protegido de ambientes humedos y de contacto directo con luz solar.
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almacenamiento

Vida util

estimada

8 - 10 meses (T° ambiente)

Calorias de grasa 0 0%
Grasa Total 0,5g 1%
Grasa Saturada Og 0%
Grasa Trans Og 0%
Colesterol Omg 0%
Sodio 15mg 1%
Carbohidratos Totales 27g 9%
Fibra dietaria 29 8%
Azlcares 13g 10%
Proteina 2g 4%
Vitamina A 0%
Vitamina C 0%
Calcio 0%
Hierro 2%

Uso Previsto

Alimento para consumo humano de

nifios, jovenes, deportistas y

adultos.

Ninguna contraindicacion.

Fuente: Frudaqui.

Etapa 4: Elaboracién de un diagrama de flujo del producto
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La elaboracion del diagrama de flujo se puede observar en la etapa 5 con la
verificacion “in situ”.

Etapa 5: Verificacion “in situ” del diagrama de flujo

Descripcion del proceso y verificacion “in situ” del diagrama de flujo

\\( | RS

<

Figura 4 Descripcién del proceso y verificacion insitu del diagrama de flujo —

linea de harina de banana. Aplicar ZOOM para observar en detalle.

Fuente: Frudaqui.



4.1.6

b)

d)
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Descripcién - Diagrama de proceso de harina de banano verde

Recepcion de materia prima (banano): para la materia prima en este caso
banano verde de variedad Gros Michel es solicitado su corte a la 11 a 12
semanas se cosecha, ésta es recibida en “dedos” y ya almacenada en

canastillas.

Seleccion y clasificacion: se le realiza recepcion al banano, se le observan
las caracteristicas en las cuales llega la materia prima a la planta,
(visualmente), se revisa que no haya presencia de plagas y que los dedos
de banano se encuentren sin grietas, luego se le mide los ° Brix a los
bananos aleatoriamente, este resultado debe ser menor o igual a 5° Brix; de
lo contrario se debe rechazar la materia prima y realizar devolucion a

proveedor.

Pesado de banano: se pesa la materia prima en las canastillas con un peso
estandar para posteriormente ser entregado a cada colaborador, el peso

debe de ser de 20 kg de dedos de bananos netos por canastilla.

Desinfeccion de banano: la materia prima (banano) es desinfectado por
inmersion con Hipoclorito de Sodio al 5,25%, con 0,5 ml por cada litro de

agua, durante 2 a 5 minutos.
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Pelado: el pelado se realiza manual, con ayuda de cuchillos y cucharadas,
esto depende de la manera que lo desee realizar el colaborador en la cual
se vea reflejado su habilidad. A cada colaborador se le es entregado una
canastilla a la cual se le conoce el peso de banano y se le es medido el
tiempo con el fin de obtener un rendimiento promedio por este.
Posteriormente el banano pelado es sumergido en un taque de acero
inoxidable con una solucién de agua con acido citrico al 0,2% mientras es
pasado a troceado con el fin de evitar pardeamiento en la materia prima
(BANANO). Lo colaboradores hoy pelan un promedio de 20 kg bananos por

hora.

Troceado: el proceso de troceado es realizado mediante procesador el cual
saca rodajas de aproximadamente 6 mm de espesor, este equipo tiene una

capacidad aproximada de 70 kg de bananos por hora.

Colocacion en bandejas: para el llenado de bandejas de pesa 2 kg de
banano troceado por bandeja, se esparce de tal manera que el producto
guede uniforme en la bandeja para obtener un mejor deshidratado. Este

proceso se realiza en un tiempo aproximado de 180 kg/h

Deshidratado: el proceso de deshidratado es realizado con aire caliente
mediante conveccidon con un horno deshidratador de bandejas, se trabaja a
una temperatura de 65°C a 68°C por un tiempo de deshidratado de 6,5 a 7

horas.
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i) Molienda: la molienda es realizada mediante un molino de martillos en
acero inoxidable con una malla 1,0 mm; con una capacidad
aproximadamente de 160 kg de banano deshidratado por hora de operacion

J) Cernido: el cernido se realiza manual mediante una malla 100, en el cual se
alimenta poco a poco y se esparce por la malla. Realizando el
procedimiento manual una persona cerniria aproximadamente 8 kg en 1

hora.

k) Empaque: éste se realiza en bolsas de polietileno de alta densidad calibre
2, se empaca una cantidad de 25 kg y luego almacenadas en cajas de

carton.

Etapa 6: Realizacion de un analisis de peligros

4.1.7 Analisis de peligros y medidas preventivas

NiauiZ ue 1nesyos rivgagui 5.a4.5

h,u DaQui ,(4@" l.lc-:ev%: Bidimensional Codex Alimentarius HACCP
T LINEAPOLVO
MATRIZ DE RIESGOS PROBABILIDAD VS GRAVEDAD
Matriz de riesgos Frudaqui s.a.s [ GRAVEDAD (IMPACTO)
Aparicion |Gravedad | Valordel | Nivel de BAJO | MEDIO | ALTO
ETAPA sic |(impacto) | Riesgo | Riesgo ) ] A
E1Recepcion de materia prima 3 9 |mporante ATA 1 4 8 12 15
E2 Limpieza y desinfeccion de materia 3 3 9 |mporants . MEDIA |3 8 9 12
E3 Pelado y corte 4 4 16 [Muy grave (p‘:prjc.ig)"J BAA |2 4 8 8
E4 Deshidratado B 4 16 |Muy grave
ES5 Molido - 4 16 [Muy grave
E6 Empaque y almacenamiento 3 3 9 |mporante

D]

Borrar Datos |

Figura 5 Modelo bidimensional Codex Alimetarius



42

Fuente: Frudaqui.

4.1.8 Analisis de la matriz bidimensional, soportada por estructura del Codex

Alimetarius

Para el analisis de peligros y medidas preventivas como primera medida se
establecié la matriz bidimensional, donde evaluamos como equipo haccp el nivel
de riesgo por cada etapa del proceso de harina deshidratada, identificando las
etapas 3, 4, 5 con un nivel de riesgo muy grave. La calificaciébn cuantitativa la
definio el equipo HACCP con una ponderacion para aparicion (probabilidad) de
alta 4, media 3 y baja 2, al igual con la gravedad (impacto), sacando un unico
resultado, producto de la multiplicacion de la matriz, arrojando una escala final de
alto 16, media 12 y baja 8.

4.1.9 Aplicacion del arbol de decision para identificacion de puntos criticos de

control a la linea de harina de banano verde
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Pl [ Exisran medida: preventias de comool? ]
J’ -
B Ko Modificar ka fase. proceso o
prodacm
-
50 necesit comiel an ssm fass par T
mazcnes do inoouidadT — s

-

Me * | nowmsmPCC — % | Pamar (")

cHz 5ido . fase especsicaments comcehids pars alicinar o redicir a
P2 nivel acepbls I powdble precancia de un pelignoT i

-

Mo

-

P3

suparicr a les oivelss acspables, o podiam @sios aonentar a mheles

inaceptableT**
4 -
=] N * | DoesemPCC % | Parar {*)
-

P4 2%e eliminardn laos peligroes identificados o se
reducird su posible presemncia a wn nivel aceptable &n
stpriors==

J’ w -
= 1, FONTOCRITICO DE OO TR0
"

Nowmm POC | | Pamar(*)

Figura 6 Arbol de decision estructura HACCP

Fuente: Frudaqui S.A.S.

Después del andlisis del arbol de problemas se logré definir los siguientes
puntos criticos de control en la linea de harina de banano. Se estructuré bajo
matriz en formato Excel para poder evaluar con el equipo HACCP cada una de las
etapas y la determinacion de los puntos criticos de control. (Ver archivo de Excel

adjunto en carpeta digital)

QL HAPRC
2019x4sK



Etapa 7: Determinacién de los puntos criticos de control (PCC)

Etapa 8: Establecer los limites criticos y tolerancias para cada PCC

44

4.20 Descripcion de puntos criticos de control en la linea de harina de banano

verde

PCC

PELIGRO

MEDIDA PREVENTIVA

LIMITE CRITICO

Adecuacion de
materia prima
"Pulpa de Banano"
AREA DE PELADO

Y CORTE PCC1

Fragmentos de metal
provenientes de las

herramientas de corte

Implementacién de un programa
para
mantenimiento e inspeccion
constante de las
herramientas de corte. Programa
de materiales extrafios. ( Este
programa ya existe y esta en
proceso de implementacion) El
dectector de metales es la accion
preventiva para que el fragmento
de metal no llegue al producto

final)

Presencia de
fragmentos de
las herramientas de
corte
(astillas de
metal)
detectadas
visualmente en
la materia
prima ya

cortada.

Deshidratacion de
Materia prima
"Trozos de Banano"
AREA
DESHIDRATACION

PCC2

Contaminacion con
E.coli
Salmonella spp,
mohos y levaduras
como
consecuencia de una
deshidratacion

deficiente.

Implementacion de un programa
para la inspeccion constante de
la temperatura del horno,
Revision y verificacién mediante
observacion de variacion de
temperatura vs humedad,
controlado en herramienta Excel

y por medio de equipos del grado

E. coli >10?, Mesofilos
aerobios >10° ,
Staphylococcus aereus
>102, Mohos y

levaduras >102
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de humedad de la materia prima.

Almacenamiento de
producto terminado
empacado "Banano
deshidratado
"AREA DE
MOLIENDA

PCC3

Contaminacion con
fragmentos plasticos
debido al desgaste de

las mallas de las
bandejas o al raspado
gue se realiza al
momento de

desbandejar

Seguimiento e inspeccién del
estado de las mallas de las
bandejas y Puesta en marcha el
equipo detector de metales y
formato de control.( EI programa
de control de material extrafio
ya fue creado y esta en
proceso de implementacion
con el equipo detector de

metales)

Presencia de cualquier
tipo de elemento
extrafio o material

ferroso en el interior de

la harina de banano
empacada. ( Deteccion
de fragmentos de metal

desde 1 mm hasta 5
mm) Segun calibracién

del equipo.

Fuente: Frudaqui.




Etapa 9: Establecer un sistema de seguimiento para cada PCC

Etapa 10: Establecer planes de acciones correctivas

Etapa 11: Establecer procedimientos de verificacion y revision

Etapa

12:

documentacion

Establecer

procedimientos de conservacion

de
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registros vy

Monitoreo establecido para cada uno de los puntos criticos de control de la

linea de deshidratado de banano

Tabla 3 9.4 Monitoreo establecido para cada uno de los puntos criticos de

control de la linea de deshidratado de banano

Monitoreo

PC Frecuenci :
Acciones
C Método a Responsable | Desviacion correctivas | Verificacion Registro
Ausencia de Revision y FCHPCBO03
La materia
fragmentos de firma Formato para
prima
De manera las de los materiales
Inspeccién Supervisora procesada
permanente herramientas formatos e extrafios
1 | visual cada 2 de en
y de corte integridad de | . Formato de
horas durante produccién de determinado
continua (Astillas de las control de
el la periodo de
durante metal) herramientas | Herramientas
proceso planta tiempo (1
el proceso detectadas de corte. de pelado y
hr)
visualmente en Formato de corte de
se descarta.
la materia. (La control de banano




47

inspectora Herramientas PCC1
genera una de peladoy
revision corte de
continua 'y banano
permanente de PCC1
astillas de
metal en la
materia prima
ya cortada, ya
que la
capacitacion es
continua y de
caracter
preventivo ante
esta actividad
de corte.
Monitoreo Producto en FCTHHO4
diario de proceso de Formato de
De manera
curvas de deshidrataci Control de
permanente | Supervisora Revision y
temperatura on temperaturas
y de firma de
Toma de Rangos de con y humedad
continua | produccion de formatos de
muestra por temperatura | alteraciones PCC2.
durante la curvas de
lote de pdn. fuera de control | en humedad Resultados
el proceso. planta y temperatura 'y
Medicién de (65°c) se descarta establecidos
Muestreo supervisora analisis de
humedad cuando su de laboratorio
por lote de de calidad laboratorio.
antesy actividad de en humedad
pdn
después del agua (aw > 0 en equipo
proceso de 0.8) yes interno de la
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deshidratacié reprocesado empresa.
n cuando su
(aw = 0,5).
Seguimiento e
Producto
inspeccién Revision y
terminado FDEMO7
por proceso | De manera firma de
contaminad Formato de
de las permanente formato de
Supervisora Elementos 0 sera control
bandejas Y y control
de extrafios en el | descartado deteccion de
Puesta en continua deteccién de
produccién de interior de y dado de materiales
marcha el durante materiales
la producto baja de la extrafos
equipo el proceso extrafios
planta terminado planta. detector de
detector de en el &rea detector de
Como metales
metales y de molienda metales
producto no PCC3
formato de PCC3
conforme
control.

Fuente: Frudaqui.
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5 Conclusiones

Mediante la puesta en marcha del trabajo final de grado se pudo establecer la
importancia de la inocuidad alimentaria que bajo un enfoque multidisciplinario
abarca toda la cadena agroalimentaria, pudiendo identificar los riesgos asociados
derivados de la cadena de valor desde su produccion primaria.

Por medio del disefio y la aplicacibn de procedimientos operativos
estandarizados de saneamiento y las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y el
Sistema de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP) se optimizo
la produccion de harina de banano verde generando una cultura de inocuidad de
los alimentos en la empresa FRUDAQUI S.A.S, garantizando la prevencion ante
peligros identificados durante los procesos de transformacion.

Por medio del modelo OEDI se logr6 el disefio e implementacion del plan
haccp para la linea de produccion de harina de banano verde, bajo la consultoria
de la empresa CONGROFOEN S.A.S con el fin de asegurar la inocuidad del
producto.

Para este logro se aplico un diagnéstico cuantitativo el cual sirvié para dar
seguimiento a la situacion actual de los programas del plan de limpieza vy
desinfeccion y plan de saneamiento en general.

También se analizaron los resultados del diagnostico cuantitativo, lo cual
permito integrar los procesos de las buenas practicas de manufactura (BPM).

Seguido a este proceso se evalud las condiciones de las buenas practicas de
manufactura de la empresa FRUDAQUI S.A.S pudiéndose llevar a cabo el

desarrollo de la implementacion del plan HACCP.
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Finalmente se logré fortalecer cada eslabon de la linea de produccion de
harina de banano verde, iniciando con la identificacién de cada uno de los peligros
asociados a ésta, complementados por los programas del plan de limpieza
desinfeccién/saneamiento y las buenas practicas de manufactura (BPM),
permitiendo dar cumplimiento a los prerrequisitos del plan HACCP vy facilitar su
proceso de exportacion y contribuir con el desarrollo econémico de la regién y el

pais.
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6 Recomendaciones

Dado que en la region cafetera no existen lineas de produccién certificadas en
haccp y mucho menos productos, es de gran impacto para su crecimiento
econoémico que la harina de banano verde sea un alimento que le permita a este
sector agroindustrial abrir nuevos mercados y ofrecer a los consumidores un
producto de alta calidad.

A lo largo del desarrollo del proyecto el equipo HACCP plantea que sin los
esfuerzos de la gerencia y su total compromiso es imposible pensar en una
certificacion.

Ante cada falla que se presente a lo largo del disefio e implementacion del
sistema HACCP, es importante volver a retomar el esquema del sistema OEDI, ya
gue muchas veces en las fases de evaluacion no se identifica claramente el tipo
de peligro y riesgo a hacer investigado hasta garantizar su control y eliminacién
del proceso.

Cuando se hable de disefio e implementacion de cualquier sistema de calidad
es importante que todo el equipo administrativo se acople a dicho sistema, ya que
entre mas integralidad exista mas facil es el dinamismo hacia el camino de poder
alcanzar dicha certificacion.

Durante la practica e implementacion del sistema HACCP se puede observar
que la inocuidad, calidad y productividad pueden abordarse en conjunto,
resultando en beneficios para los consumidores, mas ganancias para las
empresas y mejores relaciones entre todas las partes que participan, en funcién

del objetivo comun de garantizar la inocuidad y la calidad de los alimentos.
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La implementaciéon del sistema HACCP es muy utii ya que reduce la
necesidad de inspeccion y el analisis de productos finales, aumenta la confianza
del consumidor y resulta en un producto inocuo y comercialmente mas viable.,
facilita el cumplimiento de exigencias legales y permite el uso mas eficiente de
recursos, con la consecuente reduccion en los costos de la industria de alimentos
y una respuesta mas inmediata para la inocuidad de los alimentos.

El sistema HACCP aumenta la responsabilidad y el grado de control de la
industria de alimentos.

El modelo OEDI es una herramienta gerencial que nos ayuda como
supervisores de procesos a toma decisiones mas acertadas ante los procesos de

observacion, evaluacion, disefio e implementacion.
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8 Anexos

Anexo 1: ACTA (CHARTER) DEL PROYECTO FINAL DE GRADUACION (PFG)

Nombre y apellidos: Cristian Camilo Cohecha Realpe
Lugar de residencia: Conjunto residencial Bioma Manz. C #3
Institucién: Congrofoen s.a.s (Grupo de Consultoria en Ingenieria alimentaria)

Cargo / puesto: Profesional Consultor y asesor de la empresa Congrofoen s.a.s en Buenas Practicas de Manufactura
(BPM) y sistema de andlisis de puntos criticos de control (HACCP).

Informacién principal y autorizacion del PFG

Fecha : 04 de marzo de 2019 Nombre del proyecto:
Implementacion de un plan HACCP
para la linea de harina de banano
verde en una empresa del sector
alimenticio, bajo la consultoria de la
empresa CONGROFOEN S.A.S

Fecha de inicio del proyecto: 21 de mayo | Fecha tentativa de finalizacion: 21
de 2019 de agosto de 2019

Tipo de PFG: (tesina/ articulo): Tesina

Objetivos del proyecto (general y especificos):
OBJETIVO GENERAL
Desarrollar un plan HACCP para la linea de produccion de harina de banano

verde de una empresa del sector alimenticio, bajo la consultoria de la empresa
CONGROFOEN S.A.S, con el fin de asegurar la inocuidad del producto.




OBJETIVOS ESPECIFICOS

Aplicar un diagnostico cuantitativo en la empresa seleccionada, para darle
seguimiento a la situacion actual de los programas del plan de limpieza y
desinfeccion.

Analizar los resultados del diagndéstico cuantitativo, para la integracion de los
procesos de las buenas practicas de manufactura (BPM)

Evaluar las condiciones de las buenas practicas de manufactura de la
empresa diagnosticada, para darle el seguimiento requerido para la
implementacion del plan HACCP.

Descripcion del producto:

Mediante un meétodo sistematico, preventivo y correctivo dirigido a la
identificacion, seguimiento y control de los peligros asociados con las materias
primas, procesos, distribucion y consumidor, se busca garantizar la inocuidad del
alimento “Harina de banano verde” desde la Implementacion del Plan HACCP,
pudiéndose potencializar y posicionar en el mercado tanto nacional como
internacional un producto alimenticio que garantice al consumidor un alto valor en
materia de calidad nutricional e inocuidad.

Dado que en la region cafetera no existen lineas de produccion certificadas
en HACCP y mucho menos productos, es de gran impacto para su crecimiento
econdémico que la harina de banano verde sea un alimento que le permita a este
sector agroindustrial abrir nuevos mercados y ofrecer a los consumidores un
producto de alta calidad.

Necesidad del proyecto:

La empresa del sector alimenticio desea exportar la harina de banano verde a los
Estados Unidos de Norteamérica (EEUU), pero por requisitos FDA deben de
contar con certificacion HACCP.
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Dado que la empresa procesadora deshidrata diferentes tipos de fruta surgio la
idea de deshidratar el banano verde, ya que sus cosechas son continuas en
diferentes parcelas del sector y ante muchos llamados de agentes importadores
de los estados unidos, se crea la necesidad de desarrollar una nueva linea de
produccion para el producto en cuestion y aumentar los indicadores econémicos
de la empresa desde la exportacion de harina de banano verde.

La empresa procesadora ante dicha certificacion HACCP quedara abierta a
desarrollar cualquier tipo de negociacién a futuro con volumenes que contribuyan
con el desempleo de la region y la empresa establezca su posicionamiento en el
mercado nacional e internacional.

Desde los cultivos de banano verde se busca el fortalecimiento de los pagos a los
productores sobre un precio justo, el cual garantice su calidad de vida y por ende
la calidad del producto. Efectuando tratamientos idoneos en las fases de
postcosecha contribuyendo con los requisitos exigidos en dicha normatividad y se
genere un gran aporte a la economia del pais.

Justificacién de impacto del proyecto:

Mediante el proyecto en mencién, se busca fortalecer cada eslabon de la
linea de produccion de harina de banano verde. Lo que se pretende lograr con
este estudio, consiste en la identificacion de cada uno de los peligros asociados a
ésta, complementados por los programas del plan de limpieza vy
desinfeccién/saneamiento y las buenas practicas de manufactura (BPM),
permitiendo dar cumplimiento a los prerrequisitos del plan HACCP vy facilitar su
proceso de exportacion y contribuir con el desarrollo econémico de la region y el
pais.

Restricciones: Ninguna

Entregables: Avances periddicos del desarrollo del PFG al tutor (a). Entrega del
documento aprobado al lector (a) para su revision y para su posterior aprobacion y
calificacion.

Tribunal evaluador (tutor (a) y lector(a), entregan calificacion promediada.
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Identificacion de grupos de interés:

Cliente (s) directo(s): Congrofoen s.a.s (Grupo de consultoria en ingenieria

alimentaria), Empresa del sector alimenticio.

Cliente(s) indirecto(s): UCI Universidad para la Cooperacion Internacional

Aprobado por Director MIA: Firma:
Félix Modesto Cafiet Prades

Aprobado por profesora Seminario | Firma:
Graduacion:

MIA. Ana Cecilia Segreda Rodriguez

Estudiante: Firma

Cristian Camilo Cohecha Realpe

7
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Herramientas de control y monitoreo
para cada uno de los puntos criticos
de control establecidos

Anexo 2: Formato Control
Herramientas de Pelado y Corte

Banano PCC 1



Frupagui
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FRUDAQUI 5.AS. Cadigo: FCHPCBO3
Plam Haccp
Formato Control Herramientas de Pelado y Corte Banano PCC 1 Pagma 1del
Wer. 01

ESPECIFICACIONES DE HERRAMIENTAS DE CORTE UTILIZADAS EN PROCESO

ESPECIFICACIONES DE ESTADC DE HERRAMIENTA DE CORTE

IDENTIFICACION DE PELADORES: P, P2, P2

A CUCHILLO B. CUCHARA C_PELADOR DE PAPA D PROCESADOR

10- PERFECTA CONDICION (INSFECCION CONTINUA)
5 - DESGASTADO (CREAR ALERTA DE CAMBIO)
0- DETERIORADC (ELIMINAR DE PROCESO)

FECHA

TURNOD

MATERIA
PRIMA

LOTE

P

FIRM.A
QUIEN
P3 P4 P3 P& PT Pg 3 Pi0 | P Pz | P13 | P14 INSPECCIOND

OBSERVACIONES:

JEFE DE PRODUCCION

JEFE DE CALIDAD

Anexo 3: Formato Control Herramientas de Temperatura y Humedad PCC 2
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FEUDAQUI 5 AS. Cc'-d.'igc-'. FCTHHD4

. Plan Haccp

U DaQui Pazina 1 de 1
FORMATO CONTROL DE TEMPERATURA Y HUMEDAD PCC 2
5.AS.
Ver. 01
LIMITES ESTABLECIDOS TEMPERATURS
| MMITES ESTASIECINOS HUMEDAD
ILIMITE SUPERIOR: 71 & LIMITE SUPERICR: 10 %
LIMITE DE CONTROL: 65 °C Jware DE conTROL S %
|Lnarre mFsRIOR: st LIMITE INFERIOR: 4%
HORA DE TEMPERATURA | HUMEDAD
FECHA TURNO LOTE #cARRO | "ENED | oNTroLADOR | RELATIVA REGISTRO SUPERVISO

HOTA ACLARATORIA- LA INFORMACION ESCRITA SUMINISTRADSA EN ESTE REGISTROS ES INSUMO BASICO PARS L&A HERRAMIENTA EXCEL CONTROL DE TEMPERATURA

HUMEDAD, HARINA DE BANAND CTHRHDOS,

Fuente: Frudaqui S.A.S

JEFE DE PRODLUCCIN

JEFE DE CALIDAD

Anexo 4: Formato Control de deteccién de elementos extrafios PCC3



Frupagui

S5.A5.

FRUDAQUT 5.AS. Codigo: FDEMOIT
Plam Haccp
. . Pagina 1 de 1
Formato Control de deteccion de elementos extranos detector de metales PCC 3
Wer. 01

ESPECIFICACIONES DE DETECTOR DE MATERIALES EXTRANOS

Cada gue corra el equipo se debe de calibrar con la galgas indicadas
por &l proveedor del equipo

FECHA

TURN

CANTIDAD DE
MATERIA PRIMA
INSPECCIOMNADA

LOTE

MATERLAL
EMCONTRADOD

PERSOMNAL OPERATIVO
DE AREA DE MOLIENDA

FIRMA
QUIEM INSPECCIONG

OBSERVACIONES:

62

Fuente: Frudaqui S.A.S

JEFE DE PRODUGCCION

JEFE DE CALIDAD
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Anexo 5: Herramienta de control y verificacion de temperatura en la linea de harina de banano verde

I: . Cldigm:
mDaE"" COHTROL DE TEHFERATURA T HUHEDAD RELATITYA HIRHD DESHIDREATADODR [FCC Z2) CTHRHID®4
A% Farridin: #1
ARES: IECARS I EANIFS NSRS FEININEATARSE 1 I :::'::.‘::.".:'_..T.":'!"::; ESTABLECINS EN FESCETS NRARINS
ia Jrecmal FECTTI T I 1 z H
TEeaelieve 1z 1 T TT T T T T T T I 1 T T T T T T

CHTEH K FHHRITI
W

ITHl B
TEHFEEATERE

- ssf onf 64f 62 a5 | 2

— 1l | W]
[ LT T S e Sy ey sy
ceLaTive = F ==
mszane |E § SIE|=|=E
LELTEER A - |’ ===
Al
e [AAA|A ]
EECIZITRES i i j j j i
H = = H

Fuente: Frudaqui S.A.S



Anexo 6: Herramienta de control y graficacion de control de temperatura vs humedad

1l
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Temperaturs VsHumedsd Hanna de Banano
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Fimr i

Temperaturs VeHumedad Hanns de Banano

T2

Fimridnia

L
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Fuente: Frudaqui S.A.S




Anexo 7. Diagnostico higiénico sanitario
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Diagnostico higiénico sanitario de acuerdo a la normatividad legal vigente en Colombia Resolucién 2674 de 2013

100 | 50 | 25 90
% | % | % | -0,50% | %
ITEMS NIVEL %
{'\’uDoQui NC | NC |CRITIC | OB | OBTENID
S.AS.
C m| M |O S O
Control de caracteristicas organolépticas (color, olor,

) 100
(2}
g textura) X
7] Fichas técnicas de materia prima (proveedores) X 100
Q.
D
o Control de | Temperatura de almacenamiento de la materia prima X 25
«Q
§ materia prima | Traslado de la materia prima en recipientes propios 00
o
> de la empresa (estado y material de los mismos) X
=
e Registros documentados de la recepcion de materia
) 100
o prima X
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Sistema de descarga a granel en buenas condiciones

100
y limpios
Protocolo para la materia prima rechazada 25
%Total 77,14%
Diagramas de flujo de los procesos productivos de la

100
empresa
Inspeccion, control y accién frente a materiales

25
extrafios (Frecuencia)
Existen detectores de metales (calibrados) -0,5

Sistemas de
Los procesos de la empresa soy compatibles con la
Seguridad del
FDA (inocuidad, etiquetado), USDA (Trazabilidad),
producto

OSHA (analisis de peligros, seguridad del proceso, 50
planes de contingencia frente a problematicas o
peligros de la empresa)
Procedimientos operativos documentados 100
Capacitacion y participacion de los empleados 100
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Evaluaciones de seguridad antes de accionar los

25
equipos
Control para el aseguramiento de procedimientos

100
(BPM) (documentados)
Seguimiento de  procedimientos (responsable,

100
registros)
Auditorias internas (registros, documentacion) 100
Programa para controlar manipulacién cruzada 25
%Total 65,86%
Seguimiento a los requisitos y especificaciones (fichas

100
técnicas, frecuencia)
Destino de producto NC 50

Evaluacion
Almacenamiento producto terminado (rangos de
Producto Final 25

temperatura, control, registros)
Protocolo de manejo de quejas para producto NC 25
%Total 50%
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Acciones correctivas para producto NC (plan

dichas trampas

25
documentado)
Tiempo de almacenamiento del producto terminado 25
Plan de contingencia para producto NC después de
25
Trazabilidad |salir de la empresa (retiro integral de lote)
Codificacion de produccion en los contenedores de
100
envio
Retiros realizados (registros) 100
%Total 55%
Programa control de plagas (documentado) 100
Responsable del control de plagas (personal idoneo,
o 100
% Programa |capacitado y con licencia)
o
o Control de |Diagrama actual de estaciones de cebo y trampas
) -0,5
§ Plagas disponibles, aledafias a la empresa
Q
@ Registros o informes de servicio de inspeccién de
50
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% Total 62,37%
Las estaciones de cebo estan aseguradas -0,5
Inspeccién para asegurar la no existencia de roedores
-0,5
en descomposicion
Mantenimiento externo de la empresa (libre de
25
basuras, malezas, etc.)
Trampas internas (no dentro del area de produccion) -0,5
Eficacia Estaciones de cebo al interior de la empresa -0,5
Control de | No existe evidencia de acumulacion de roedores en
Plagas descomposicion o insectos vivos en las trampas -0,5
internas de la empresa
Las trampas internas son frescas para garantizar su
-0,5
efectividad
Se limpian las trampas periédicamente -0,5
Proteccion de roedores (puertas) 100
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1ues A ezaidwiq ap ewelboid

7

uoloezi

El area de procesamiento y las superficies en

contacto, se lavan y se desinfectan antes y después 100
de cada produccion (documentado)
Programa de limpieza y sanitizacién (procedimientos
documentados, concentraciones de detergentes y 100
desinfectantes)
Documentacié | Registros del programa de limpieza y sanitizacién
100
n (horarios, asignacion, responsable)
Personal capacitado para limpieza y sanitizacion
100
(registros de capacitaciones)
Detergentes y desinfectantes aprobados para
superficies y utensilios en contacto con alimentos 100
(fichas técnicas)
% Total 100%
Procesos Inspeccion previa a producciéon de la adecuada
Sanitarios |implementacion del programa de limpieza vy H0
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sanitizacion (registros)

Area de procesamiento despejada 100
No se realiza limpieza y desinfeccién durante el

100
proceso de produccion
No hay presencia de materia prima durante la

100
limpieza y desinfeccion
Existe un POES para cada equipo y/o utensilio

100
(documentado, paso a paso desmonte del equipo)
Drenajes (cubierta y rejilla desmontables) 100
Limpieza periddica de techos, paredes, etc.

100
(documentado)
Verificacion de las concentraciones de detergentes y

25
desinfectantes (tiras indicadoras, kits de prueba)
Cepillos abrasivos (estado) 100
Instalaciones de aseo incluidas en el programa de

100

saneamiento
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% Total 92,50%
Suministro de agua potable (pruebas anuales EPA) 100
Lineas de suministro de agua y alcantarillado
100
Aguay protegidas
Alcantarillado | Existen duchas para el personal 100
Disponibilidad de agua caliente para la sanitizacion 100
% Total 100%
Estacion de lavado de manos accesible vy 100
suministrada con solucién desinfectante
Eliminacion de residuos durante el procesamiento 100
para evitar malos olores y refugio de plagas
Mantenimiento | Almacenamiento del equipo utilizado para limpieza y
General desinfeccién separado de los equipos y utensilios en 100
contacto con alimentos
Utensilios en materiales idoneos para el contacto con 100
alimentos (sin grietas, ni soldaduras)
% Total 100%
MP / producto/ | Alimacenamiento optimo del producto terminado que 100

almacenamien

impida la contaminacién o infestacion
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to Transporte inocuo que impida la contaminacion del 100
producto terminado
Identificacion de producto terminado (lote, cédigo de
produccion) 100
Los alimentos no estdn almacenados con productos
guimicos 100
% Total 100%
Estacion disponible de lavado de botas, cambio de
uniformes 100
No existen casos de adulteracién de productos 100
Produccion/ |No existen bombillas, vidrios o ventiladores sin
areas de proteccion en areas de procesamiento 100
procesamiento | Pyertas para la separacion de areas 100
Refrigeradores con termémetros para el control de
temperatura (registros) 100
% Total 100%
Avisos en las estaciones de lavado de manos y bafios 100
Uso de guantes por parte del personal (estado) 100
Personal  imnieza periddica de uniformes 100
Capacitaciones en BPM para todos los empleados 100

(documentado, registros)
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Gorros, cubre barbas y tapabocas 100
Los operarios no utilizan joyas durante el proceso de 100
produccion
Las ufias de los operarios permanecen cortas, limpias 100
y sin esmalte
No fumar, comer, beber ni masticar gomas durante el 100
proceso de produccion
No se encuentran objetos en los bolsillos de los
uniformes de los operarios (dindmica para tablas de 100
registro)
Protocolo para heridas (cortes abiertos en operarios) 25
Los operarios se deben retirar el delantal cuando
salen del area de procesamiento hacia las areas de 100
descanso y bafios
Los operarios se lavan las manos al regresar al area 100
de produccion
% Total 91,60%
5 Z y Los techos, paredes y pisos se encuentran en
% 2 | Produccion/ | o _
] ] optimas condiciones para evitar plagas y fugas 90
. = area de : o iy
5 3 _ (colores claros, grietas al interior del edificio)
3 @ | procesamiento | _ __
& ?5 Pintura (plastica, colores claros) 100
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Tubos por encima del area de produccion protegidos

(goteos) 100
Escaleras en el area de produccion protegidas para
evitar contaminacion de los productos 100
Mangueras almacenadas 100
Contenedores de basura externos (tapas, techo,
limpios) 2
El personal de mantenimiento cumple BPM 100
No existen reparaciones improvistas durante la
produccion (mantenimiento preventivo de equipos) 100
Equipos disefiados para el contacto con alimentos 100
Repuestos para equipos disponibles y almacenados
correctamente 2
Soldaduras y superficies lisas, libres de corrosion en
las areas de produccién 100
Ventilacibn para evitar olores excesivos Yy
condensacion %0
lluminacién adecuada y suficiente 100
Espacios dentro del area de produccion que faciliten
la limpieza 100
TermOmetros, balanzas e instrumentacion en buen 05

estado y calibradas regularmente (registros)
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Lubricantes de grado alimenticio X 100

No existen fugas de lubricante en los equipos que

tengan contacto con los alimentos (bandejas o 100
barreras de retencién) X

Los vehiculos se encuentran fuera del éarea de

produccién X 100
Los equipos no contienen piezas estéaticas que pueda 50

acumular olores o residuos X

Fuente: Frudaqui S.A.S
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Anexo 8. Fotografias evidénciales del proceso de disefio e implementacién del plan HACCP en la empresa Frudaqui

S.AS

R v amean MR CTO y A I | D ==
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